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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Rohren aus thermo- 
plastischem Kunststoff mit Querprofilierung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruches 
1 und eine Vorrichtung nach Anspruch 4. 

Ein derartiges Verfahren und eine derartige Vorrichtung ist beispielsweise 
aus der EP 0 764 5 16 A2 (entspr. US-PS 5,693,347) bekannt. 

Um zum einen eine sichere Verbindung von Rohren zu erreichen, die an 
einem Ende mit einer Muffe und am anderen Ende mit einem Spitzende 
versehen sind, ist eine minimale Lange der Verbindungsmuffe erforderlich. 
Hierbei wird in der Praxis und der Literatur von einer sogenannten Steck- 
lange, d. h. einer Lange, um die das Spitzende in die Muffe eingefuhrt 
wird, ausgegangen. Hierbei gilt, daB die Stecklange auf jeden Fall groBer 
als 30 % des RohrauBendurchmessers sein soli. Wenn Rohre sehr groBen 
Durchmessers gefertigt werden sollen, dann bedeutet dies, daB bei einteili- 
ger Ausgestaltung der zur Ausformung der Muffe dienenden Formab- 
schnitts-Halften diese und damit alle Formabschnitts-Halften sehr lang 
wiirden. Dies bringt fertigungstechnische Probleme mit sich; insbesondere 
wiirden aber die Formabschnitts-Halften sehr schwer, so daB wiederum die 
beim Verfahren aufzubringenden Krafte, und zwar insbesondere die Be- 
schleunigungskrafte, sehr groB wiirden. Dies gilt insbesondere, wenn bei 
der fortlaufenden Herstellung des Rohres Muffe und Spitzende jeweils di- 
rekt hintereinander ausgeformt werden sollen, wobei zwischen diesen dann 
jeweils noch ein herauszuschneidender Zwischenabschnitt ist. 
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Durch die Ausgestaltung der aus der EP 0 764 516 A2 (entspr. US-PS 
5,693,347) bekannten Vorrichtung nach Art eines Briickenkrans mit Trans- 
port- Wagen und Transportarmen ist das gesamte System weitgehend 
drehmomentfrei, d. h. es treten keine Verkantungskrafte auf, die durch ent- 
5 sprechende konstruktive MaBnahmen aufgefangen werden muBten. Diese 
bekannte Vorrichtung ist daher besonders dort einsetzbar, wo Rohre groCen 
Durchmessers hergestellt werden sollen, wozu also sehr groBe und damit 
schwere Formabschnitts-Halften eingesetzt werden mussen. 

▼ 10 Aus der EP 0 636 462 Bl, der DE 199 46 571 C2 und der DE 200 1 1 668 
Ul sind weitere Vorrichtungen bekannt geworden, bei denen jeweils zur 
Ausbildung von Muffen dienende Formabschnitts-Halften dem Umlauf der 
Formabschnitts-Halften zugefuhrt bzw. bieraus wieder herausgenommen 
werden kSnnen. In alien Fallen ist es gleichermaBen wie bei der gattungs- 
1 5 bildenden Vorrichtung nur mdglich, einen vom normalen Rohr abweichen- 
den Rohrabschnitt, beispielsweise also eine Muffe, auszuformen, die mit- 
tels eines Paares von Formabschnitts-Halften ausgeformt werden kann. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der gattungsge- 
maBen Art so auszubilden, dafi jeweils wahlweise grdBere, vom normalen 
Rbhr abweichende Rohrabschnitte ausgeformt werden kdnnen, die nicht in 
einem Paar Formabschnitts-Halften ausgeformt werden konnen, und eine 
Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens anzugeben. 

25 Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB bei einem Verfahren der gattungs- 
gemaBen Art durch die Merkmale im Kennzeichnungsteil des Anspruches 1 
gelost. 
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Der Kern der Erfindung liegt darin, daB jeweils mindestens zwei Paare von 
Formabschnitts-Halften unmittelbar hintereinander in der Formstrecke ein- 
gesetzt werden konnen, die auch wieder herausgenommen und geparkt 
werden konnen. Sie werden eingesetzt, ohne daB sie sich wahrend des Ver- 
5 fahrens wechselseitig behindern. 

Eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens ist durch die Merkmale 
im Kennzeichnungsteil des Anspruches 4 charakterisiert. Auch hierbei ist 
wichtig, daB die Transportvorrichtung jederzeit alle Parkpositionen beliebig 
"W 10 anfahren kann, ohne daB der Formstrecke naher gelegene Formabschnitts- 
Halften im Wege sind. 

Wenn die Transportvorrichtung nach Art eines Bruckenkrans ausgebildet 
ist, dann ist es nicht notwendig, die Formabschnitts-Halften ubereinander 
15 zm heben; sie konnen aneinander vorbeigefuhrt werden. 

Zahlreiche vorteilhafte Ausgestaltungen ergeben sich aus den Unteranspru- 
chen. 

" 20 Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich 
aus der nachfolgenden Beschreibung eines Ausfuhrungsbeispieles anhand 
der Zeichnung. Es zeigt 



25 



Fig. 1 
Fig. 2 



eine Vorrichtung zur Herstellung von Rohren in Draufsicht, 



eine Stirnansicht der Vorrichtung gemaB dem Sichtpfeil II in 
Fig. 1 in teilweise aufgebrochener Darstellung, 
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Fig. 3 die Vorrichtung in einer von Fig. 1 abweichenden Betriebs- 
stellung in Draufsicht, und 

Fig. 4 einen Teil-Querschnitt durch die Vorrichtung entsprechend der 
5 Scbnittlinie IV-IV in Fig. 3 . 

Die Fig. 1 und 2 zeigen eine Vorrichtung zur Herstellung von Rohren aus 
thermoplastischem Kunststoff mit Querprofilierung. Diese Vorrichtung 
weist eine Grundplatte 1 auf, auf der sich eine Formstrecke 2 befindet. Auf 
^ 10 dieser Formstrecke 2 werden Formabschnitte 3 aneinandergereiht, die je- 
weils aus zwei Formabschnitts-Halften 4, 5 bestehen. Solange die Formab- 
schnitts-Halften 4, 5 jeweils paarweise unter Bildung eines Formabschnitts 
3 aneinanderliegen, und solange benachbarte Formabschnitte 3 unter Bil- 
dung einer Form aneinanderliegen, bewegen sie sich geradlinig entspre- 
15 chend einer Produktionsrichtung 6 auf der Grundplatte 1 . Zum kontinuierli- 
chen Antrieb der durch die Formabschnitte 3 gebildeten Form ist unmittel- 
bar hinter einem Spritzkopf 7 eines Extruders ein unteres Antriebsritzel 8 
vorgesehen, das durch eine Ausnehmung 9 in der Grundplatte 1 hin- 
durchragt und in ein an der jeweiligen Unterseite der Formabschnitts- 
^ 20 Halften 4, 5 ausgebildetes Zahnprofil 10 eingreift. Das untere Antriebsritzel 
8 ist drehfest auf einer Antriebswelle 1 1 angebracht, die unterhalb der 
Grundplatte 1 gelagert ist und von einem nicht dargestellten Getriebe- 
Motor angetrieben wird. Die Formabschnitts-Halften 4, 5 werden auf der 
Formstrecke 2 jeweils durch Fuhrungsleisten 12, 13 gefuhrt bzw. zusam- 
25 mengehalten, die in dem der Grundplatte 1 benachbarten Bereich der 
Formabschnitts-Halften 4, 5 an diesen angreifen. 



Oberhalb der Grundplatte 1 und oberhalb der Form ist eine Gegenlagerung 
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14 vorgesehen. Diese weist eine Basisplatte 15 auf, auf der ein oberes An- 
triebsritzel 16 gelagert ist. Dieses obere Antriebsritzel 16 ist ebenfalls dreh- 
fest an einer Antriebswelle 17 angebracht, die beidseitig in Lagern 18, 19 
gelagert ist, die auf der Basisplatte 15 befestigt sind. Die Antriebswelle 17 
5 wird von einem Getriebe-Motor 20 angetrieben, der an dem benachbarten 
Lager 19 angebracht ist. An der Unterseite der Basisplatte 15 sind Abstutz- 
rollen 21 mit horizontaler Drehachse 22 gelagert, die sich auf an der Ober- 
seite jeder Formabschnitts-Halfte 4, 5 ausgebildeten Abstutzflachen 23 ab- 
stutzen, wodurch die Lage der Gegenlagerung 14 zu den Formabschnitts- 
10 Halften 4, 5 definiert wird. An der Unterseite der Basisplatte 15 sind wei- 
terhin Fuhrungsrollen 24 mit vertikaler Drehachse 25 gelagert, die seitlich 
an Fuhrungsflachen 26 angreifen, die ebenfalls an der Oberseite der 
Formabschnitts-Halften 4, 5 ausgebildet sind. Mittels dieser Fuhrungsrollen 
24 werden zwei einen Fonnabschnitt 3 bildende Formabschnitts-Halften 4, 
15 5 in ihrem oberen Bereich gefuhrt bzw. zusammengehalten. Das obere An- 
triebsritzel 16 greift zwischen den Abstutzflachen 23 bzw. den Fuhrungs- 
flachen 26 in ein Zahnprofil 27 ein, das an den Oberseiten der Formab- 
schnitts-Halften 4, 5 ausgebildet ist. Uber das obere Antriebsritzel 16 wird 
0% nur 1/3 bis 1/4 des Betrages der Vorschubkraft auf die Formabschnitte 3 

20 ubertragen, der durch das untere Antriebsritzel 8 auf die Formabschnitte 3 
ausgeubt wird. Die Gegenlagerung 14 ist in auf der Grundplatte 1 ange- 
brachten, vertikal von dieser hochstehenden Drehmoment-Stutzen 28 abge- 
stutzt, die das vom Getriebe-Motor 20 auf die Gegenlagerung 14 ausgeubte 
Drehmoment auffangen. Die Gegenlagerung 14 selber liegt im wesentii- 
25 chen durch ihr Eigengewicht auf den Abstutzflachen 23 auf. Dieses Eigen- 
gewicht reicht auch aus, die am Eingriff des oberen Antriebsritzels 16 in 
das Zahnprofil 27 auftretenden, vertikal nach oben auf die Gegenlagerung 
14 wirkenden Krafte zu kompensieren. 
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Oberhalb der Grundplatte 1 ist eine Transportvorrichtung 29 fur die 
Formabschnitts-Halften 4, 5 vorgesehen. Diese Transportvorrichtung 29 ist 
nach Art eines Bruckenkranes aufgebaut. Sie weist zwei parallel zur Trans- 

5 portrichtung 6, zur Mittel-Langs-Achse 30 der Formabschnitte 3 und zur 
Grundplatte 1 und parallel zueinander verlaufende Fuhrungsschienen 3 1, 
32 auf. Diese sind oberhalb der Gegenlagerung 14 angeordnet und tiber 
Stutzen 33 gegenuber der Grundplatte 1 abgestutzt. Auf den Fuhrungs- 
schienen 31, 32 ist eine Transport-Briicke 34 xiber Lauf-Wagen 35 abge- 

10 stutzt. Die Verschiebung der Transport-Briicke 34 auf den Fuhrungsschie- 
nen 3 1, 32 erfolgt mittels Linearantrieben 36, die in der konkreten Ausge- 
staltung als Spindelantriebe ausgebildet sind. Diese Linearantriebe 36 wei- 
sen demzufolge auf den Fuhrungsschienen 31, 32 angeordnete Gewinde- 
spindeln 37 auf, auf denen Gewindemuttern 38 angeordnet sind, die wie- 

15 derum an den Lauf-Wagen 35 befestigt sind. Die Gewindespindeln 37 wer- 
den jeweils xiber einen Getriebe-Motor 39, 40 angetrieben, wobei diese 
beiden Getriebe-Motoren 39, 40 uber eine horizontale und quer zu den 
Fuhrungsschienen 31, 32 verlaufende Kuppel-Welle 41 zwangs- 
synchronisiert sind. Die beiden Gewindespindeln 37 werden also exakt 

20 drehzahlgleich angetrieben, so dafi die Transport-Briicke 34 verkantungs- 
frei auf den Fuhrungsschienen 3 1, 32 verfahren wird. Die Transport-Briicke 
34 weist zwei Brucken-Abschnitte 42, 43 auf, die jeweils von den Fuh- 
rungsschienen 31, 32 aus gesehen aufeinanderzu zur Grundplatte 1 hin ge- 
neigt verlaufen. Der Abstand der Brucke 34 von der Grundplatte 1 ist also 

25 in ihrer Mitte, senkrecht oberhalb der Mittel-Langs-Achse 30 am gering- 
sten. Auf den beiden Brucken-Abschnitten 42, 43 ist jeweils ein Transport- 
Wagen 44, 45 verfahrbar angeordnet, der in der jeweiligen Verfahrrichtung 
46 bzw. 47 mittels eines Linearantriebs 48 bzw. 49 verschiebbar ist. Diese 



Linearantriebe 48, 49 bestehen im wesentlichen aus jeweils einer im jewei- 
ligen Brucken-Abschnitt 42 bzw. 43 gelagerten Gewindespindel 50, die in 
eine Gewindemutter 5 1 am jeweiligen Transport-Wagen 44 bzw. 45 ein- 
greift. Die beiden Gewindespindeln 50 werden von einem gemeinsamen 
Getriebe-Motor 52 angetrieben. Die Getriebe-Motoren 39, 40 und der Ge- 
triebe-Motor 52 sind umsteuerbare Motoren, also fur Vorwarts- und Riick- 
wartslauf geeignet. 

An den Transport-Wagen 44 und 45 ist jeweils ein Transportarm 53 ange- 
bracht, der sich senkrecht nach unten erstreckt. An jedem Transportarm 53 
ist eine Haltevorrichtung 54 fur eine Formabschnitts-Halfte 4 bzw. 5 ange- 
bracht. Ihr zugeordnet ist an jeder Formabschnitts-Halfte 4 bzw. 5 ein Hal- 
te-Widerlager 55 ausgebildet. Jede Haltevorrichtung 54 weist eine obere 
Anlage 56 auf; gegen die von unten ein Halte-Widerlager 55 angedruckt 
wird. Zur Haltevorrichtung 54 gehort weiterhin eine Spannvorrichtung 57, 
die im wesentlichen aus einem pneumatischen oder hydraulischen Kolben- 
Zylinder-Antrieb 58 besteht. An der Kolbenstange 59 dieses Antriebs 58 ist 
ein Verriegelungszapfen 60 ausgebildet, der bei entsprechender Betatigung 
des Antriebs 58 in eine Verriegelungsausnehmung 61 an der Unterseite des 
Halte-Widerlagers 55 eingreift und gleichzeitig das Widerlager 55 gegen 
die Anlage 56 druckt. In der in Fig. 2 links dargestellten Position ist die 
Haltevorrichtung 54 fest mit dem Halte-Widerlager 55 der benachbarten 
Formabschnitts-Halfte 4 bzw. 5 verriegelt; letztere ist also fest mit dem 
Transportarm 53 verbunden. 

An den Fuhrungsschienen 31, 32 sind Naherungsschalter, von denen nur 
einige Naherungsschalter 62, 63, dargestellt sind, angeordnet, die bei An- 
naherung der Transport-Brucke 34 deren Position reprasentierende Signale 
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an eine zentrale Steuerung abgeben, die nicht dargestellt ist. An der Trans- 
port-Brucke 34 sind ebenfalls Naherungsschalter 65, 66 angebracht, die 
eine innere bzw. eine auBere Position des jeweiligen Transport-Wagens 44, 
45 reprasentierende Signale an die zentrale Steuereinheit abgeben. 

5 

Aus dem Spritzkopf 7 des Extruders werden zwei Schlauche aus warmpla- 
stischem Kunststoff extrudiert, die am stromaufwartigen Ende 67 der 
Formstrecke 2 in die Form eintreten und dort mittels Uberdruck bzw. Va- 
kuum und gegebenenfalls Stutzluft zu einem Verbund-Rohr 68 verformt 
^ 10 werden, das eine glatte Innenwandung und eine auBere Wellung 69 auf- 
weist, wie es im einzelnen aus der EP 0 563 575 Al (entspr. US-PS 
5,320,797) bekannt ist, worauf verwiesen werden darf. Alternativ kfinnen 
auch einwandige Wellrohre oder Rippenrohre geformt werden. 

15 Die aus den Formabschnitten 3 bestehende Form wandert in Produktions- 
richtung 6 vor. Das in ihr erzeugte Rohr 68 wandert mit gleicher Ge- 
schwindigkeit mit. Wenn jeweils ein Formabschnitt 3 das stromabwartige 
Ende 70 der Formstrecke 2 erreicht hat, mussen die beiden diesen Formab- 
schnitt 3 bildenden Formabschnitts-Halften 4, 5 quer zur Produktionsrich- 
^ 20 tung 6 aus der Formstrecke 2 herausgenommen werden. Dies geschieht - 
wie in Fig. 1 und 2 gestrichelt dargestellt ist - mittels der durch die Trans- 
port-Wagen 44, 45 mit Transportarmen 53 gebildeten QuerfSrdereinrich- 
tungen. Die Transport-Briicke 34 wird wahrend der letzten kurzen Weg- 
strecke des in Produktionsrichtung 6 letzten Formabschnitts 3 geschwin- 

25 digkeitsgleich mit diesem mitgefahren, wobei die beiden Transport- Wagen 
44, 45 in ihre einander benachbarte Position verfahren werden. In dieser 
Position sind die Haltevorrichtungen 54 mit den Halte-Widerlagern 55 der 
beiden Formabschnitts-Halften 4, 5 verriegelt worden. Bei Erreichen des 
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stromabwartigen Endes 70 werden die beiden Transport- Wagen 44, 45 auf- 
grund eines entsprechenden Signals der Naherungsschalter 63 auseinander- 
gefahren, wozu der Getriebe-Motor 52 entsprechend angesteuert wird. 
Aufgrund der Neigung der beiden Brucken-Abschnitte 42, 43 werden die 
5 an den Transportarmen 53 gehaltenen Formabschnitts-Halften 4, 5 von der 
Grundplatte 1 abgehoben und reibungsfrei nach aufien verfahren. Wenn die 
Transport-Wagen 44, 45 die auCeren Naherungsschalter 66 erreichen, wer- 
den sie angehalten. Die Getriebe-Motoren 39, 40 werden angesteuert, so 
dafi die Transport-Briicke 34 entgegen der Produktionsrichtung 6 bis zum 
^ 10 stromaufwartigen Ende 67 der Formstrecke 2 verfahren wird. Auch bei die- 
sem Transport der Formabschnitts-Halften 4, 5 entgegen der Produktions- 
richtung 6 stehen diese nicht in Beruhrung mit der Grundplatte 1, sondern 
befinden sich reibungsfrei oberhalb von dieser. Sie werden immer parallel 
zu sich selbst bewegt. 

15 

Bei Erreichen der stromaufwartigen Naherungsschalter 62 werden die Ge- 
triebe-Motoren 39, 40 gestoppt, so daB die Transport-Briicke 34 stillsteht. 
Es wird dagegen der Getriebe-Motor 52 eingeschaltet und verfahrt die 
Transport-Wagen 44, 45 nach innen zur Formstrecke hin und fuhrt die bei- 
'A 20 den Formabschnitts-Halften 4, 5 am stromaufwartigen Ende 67 quer zur 

Produktionsrichtung 6 in die Formstrecke 2 ein, wie in Fig. 1 und 2 ausge- 
zogen dargestellt ist. Beim Verfahren der Transport-Wagen 44, 45 zur 
Formstrecke 2 hin werden aufgrund der Neigung der Brucken-Abschnitte 
42, 43 die Formabschnitts-Halften 4, 5 wieder zur Grundplatte 1 hin abge- 
25 senkt, auf der sie zur Auflage kommen, wenn die beiden Formabschnitts- 
Halften 4, 5 eines Formabschnitts 3 einander beruhren, wie es in Fig. 2 
dargestellt ist. AnschlieBend wird die Transport-Briicke 34 in Produktions- 
richtung 6 verfahren bis die beiden bereits einen Formabschnitt 3 bildenden 
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Foimabschnitts-Halften 4, 5 an den in Produktionsrichtung 6 voreilenden 
Formabschnitts-Halften 4, 5 zur Anlage kommen und von den Antriebsrit- 
zeln 8 und 16 erfafit und weitergefordert werden. Dann werden die Spann- 
vorrichtungen 57 gelost und die Transportarme 53 jeweils wieder von der 
5 Formstrecke weg nach aufien verfahren. Die Transport-Brucke 34 wird an- 
schlieBend wieder bis zum stromabwartigen Ende 70 verfahren, wie zuvor 
bereits beschrieben worden ist. Soweit die Vorrichtung bisher beschrieben 
worden ist, ist sie aus der EP 0 764 516 A2 (entspr. US 5,693,347 A) be- 
/ " \ kannt. 

W io 

Auf der bisher beschriebenen Vorrichtung zur Herstellung von Rohren 68 
konnen auch zusatzliche Formabschnitts-Halften 4a, 5a, 4b, 5 b, 4c, 5c zur 
Bildung zusatzlicher Formabschnitte eingesetzt werden, beispielsweise 
wenn in vorgegebenen Abstanden bei dem endlos herzustellenden Rohr 68 
15 Muffen 71 mit groBer Lange hergestellt werden sollen, die einen Muffen- 
grund 72, einen Mittelbereich 73 und einen Einfuhrbereich 74 aufweisen. 
Weiterhin schlieBt sich an den Einfuhrbereich 74 ein herauszuschneidender 
Ubergangsbereich 75 an, dem dann ein Spitzende 76 folgt. Dieser sich vom 
|p Muffengrund 72 bis zum Spitzenende 76 erstreckende Bereich soil in-line 

^ 20 ausgeformt werden. Wie eingangs erwahnt, bezieht sich die Erfindung pri- 
mar auf die Herstellung von Rohren mit groBem Durchmesser; in der 
Zeichnung sind die Durchmesser bezogen auf die jeweilige Lange zu klein 
dargestellt. Die In-line-Ausformung von Muffen als solche innerhalb je- 
weils eines Paares von Formabschnitts-Halften ist beispielsweise aus der 
25 EP 0 563 575 Al (entspr. US-PS 5,320,797) bekannt, worauf bezuglich der 
Verformungstechnik verwiesen wird. 

Die zusatzlichen Formabschnitts-Halften 4a, 5a, 4b, 5b, 4c, 5c befinden 
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sich - bezogen auf die Produktionsrichtung 6 - stromabwarts des stromab- 
wartigen Endes 70 der Formstrecke 2 in Parkpositionen 77, 78, 79 auf der 
Grundplatte 1. In diese Parkpositionen 77, 78, 79 kann die Transport- 
Brucke 34 verfahren werden. Die Parkposition 77 wird jeweils durch einen 
5 Sockel 80 auf der Grundplatte 1 gebildet, dessen Hohe iiber der Grund- 
platte 1 sich aus der Neigung der Briicken-Abschnitte 42, 43 ergibt. Der 
Sockel 80 ist jeweils so hoch, daB die jeweilige Formabschnitts-Halfte 4a 
bzw. 5a in der zugeordneten Stellung der sie tragenden Transportarme 53 
auf diesem Sockel 77 aufsitzt. 

10 

Die beiden anderen weiter stromaufwarts gelegenen Parkpositionen 78, 79 
sind jeweils durch Schlitten 81, 82 gebildet, die auf Schienen 83 quer zur 
Produktionsrichtung 6 auf der Grundplatte 1 verschiebbar sind. Zur Ver- 
schiebung dienen Linearantriebe 84, bei denen es sich urn pneumatisch 

15 oder hydraulisch beaufschlagbare Kolben-Zylinder-Antriebe handeln kann. 
Die Schlitten 81, 82 sind zwischen jeweils einer in Fig. 2 dargestellten Ru- 
heposition und einer in Fig. 1 dargestellten Zugriffsposition verschiebbar. 
In der Ruheposition sind die die Formabschnitts-Halften 4b, 5b tragenen- 
den Schlitten 81 und die die Formabschnitts-Halften 4c, 5c tragenden 

20 Sclilitten 82 soweit aus dem Verfahrweg 85 der Transportarme 53 heraus- 
gefahren, daB die Fonnabschnitts-Halften 4a, 5a nicht mit ihnen kollidieren 
konnen, wie aus Fig. 3 anschaulich hervorgeht. Entsprechendes gilt fur das 
Verfahren der Formabschnitts-Halften 4b, 5b, wenn diese an den Formab- 
schnitts-Halften 4c bzw. 5c vorbeitransportiert werden mussen. Fur die 

25 Hohe der Schlitten 81, 82 gilt das zu den Sockeln 80 gesagte. Wahrend die 
auf den Sockeln 80 in der Parkposition 77 geparkten Formabschnitts- 
Halften 4a, 5a als am weitesten stromabwarts gelegene Formabschnitts- 
Halften jeweils in dem Verfahrweg 85 der Transportarme 53 verbleiben 
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konnen, mussen die Formabschnitts-Halften 4b, 5b und 4c, 5c jeweils nach 
ihrem Absetzen auf dem Schlitten 81 bzw. 82 in die Ruheposition verfah- 
ren werden; sie werden nur unmittelbar vor der Aufhahme durch die Trans- 
portarme 53 wieder in die Zugriffsposition gemaB Fig. 1 verfahren. 

Den Parkpositionen 77, 78, 79 sind Naherungsschalter an den Fuhrungs- 
schienen 3 1, 32 zugeordnet, von denen nur die Naherungsschalter 64 dar- 
gestellt sind. Wenn die zum Ausbilden des Muffengrundes 72 dienenden 
zusatzlichen Formabschnitts-Halften 4a, 5a eingesetzt werden sollen, dann 
wird die Transport-Briicke 34 bis in die Parkposition 77 verfahren, und es 
erfolgt ein Verriegeln der zusatzlichen Formabschnitts-Halften 4a, 5a mit 
den Transportarmen 53 der Transport-Wagen 44, 45, wie gestrichelt in Fig. 
3 dargestellt ist. AnschlieBend erfolgt der Transport entgegen der Produkti- 
onsrichtung 6 in der bereits geschilderten Weise bis die beiden zusatzlichen 
Fonnabschnitts-Halften 4a, 5a am stromaufwartigen Ende 67 in die Form- 
strecke 2 eingefuhrt werden konnen. AnschlieBend werden die Formab- 
schnitts-Halften 4b, 5b und danach die Formabschnitts-Halften 4c, 5c je- 
weils paarweise in der gleichen Weise aufgenommen und zum stromauf- 
wartigen Ende 67 transportiert und in die Formstrecke 2 eingefuhrt. Alle 
werden in der bereits geschilderten Weise am stromabwartigen Ende 70 aus 
der Formstrecke herausgenommen und wieder in ihre Parkposition 77 bzw. 
78 bzw. 79 verbracht. Die in der Parkposition 78 zu parkenden Formab- 
schnitts-Halften 4b, 5b dienen im wesentlichen zum Formen eines Teils des 
Muffengrundes 72 und des Mittelbereichs 73 der Muffe 71, wahrend die 
Formabschnittshalften 4c, 5c im wesentlichen zum Formen des Einfuhrbe- 
reichs 74 und des Obergangsbereichs 75 dienen. 

Wie auch aus der EP 0 764 516 A2 (entspr. US-PS 5,693,347) bekannt ist, 
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konnen auf der Vorrichtung Rohre 68 unterschiedlichen Durchmessers her- 
gestellt werden. Der aus der Muffe 71, dem Obergangsbereich 75 und dem 
Spitzende 76 bestehende Abschnitt des endlosen Rohres 68 kann bei klei- 
neren Rohr-Durchmessern so kurz werden, daB insgesamt nur zwei zusatz- 
liche Formabschnitts-Halften zur Ausformung notwendig sind. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von Rohren (68) aus thermoplastischem 
Kunststoff mit Querprofilierung, mit im Anschlufi an einen Spritzkopf (7) 
in zwei einander gegeniiberliegenden Reihen angeordneten, im Kreislauf 
gefuhrten Formabschnitts-Halften (4, 5), die sich paarweise entlang einer 
geraden Foraistrecke (2) zu einer geschlossenen Hohlform erganzen, 
wobei jede der nicht miteinander verbundenen Fonnabschnitts-Halften (4, 
5) einer Reihe mittels einer Transportvorrichtung (29) am stromabwartigen 
Ende (70) der Formstrecke (2) im wesentlichen quer zur Produktionsrich- 
tung (6) aus der Formstrecke (2) herausgefuhrt und zum stromaufwartigen 
Ende (67) der Formstrecke (2) zuruckgefuhrt und dort wieder in die Form- 
strecke (2) hmemgefuhrt und an die jeweils in Produktionsrichtung (6) 
vorlaufende Formabschnitts-Halfte (4, 5) angesetzt wird, 
wobei stromabwarts des stromabwartigen Endes (70) der Formstrecke (2) 
und beiderseits von dieser jeweils eine zusatzliche erste Formabschnitts- 
Halfte (4a, 5a) in einer ersten Parkposition (77) geparkt wird, die in die 
Formstrecke (2) einfuhrbar ist, dadurch kennzeichnet, 
daC jeweils mindestens eine weitere zusatzliche Formabschnitts-Halfte (4b, 
5b, 4c, 5c) zwischen den ersten Parkpositionen (77) fur die ersten Formab- 
schnitts-Halften (4a, 5a) und dem stromabwartigen Ende (70) der Form- 
strecke (2) in jeweils mindestens einer weiteren Parkposition (78, 79) ge- 
parkt wird, welche zusatzlichen Formabschnitts-Halften (4b, 5b, 4c, 5c) 
ebenfalls in die Formstrecke (2) einfuhrbar sind. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

daB jeweils mindestens eine weitere zusatzliche Formabschnitts-Halfte (4b, 

5b, 4c, 5c) aus einem Verfahrweg (85) der ersten Formabschnitts-Halften 
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(4a, 5a) herausgefahren wird, wenn die ersten Formabschnitts-Halften (4a, 
5a) aus ihrer ersten Parkposition (77) zur Formstrecke (2) bzw. aus der 
Formstrecke (2) in die erste Parkposition (77) verfahren werden. 

3. Verfahren zur Herstellung von Rohren (68) mit in-line-angeformten 
Muffen (71), nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die ersten Formabschnitts-Halften (4a, 5a) und die weiteren zusatzli- 
chen Formabschnitts-Halften (4b, 5b, 4c, 5c) unmittelbar bintereinander in 
der Formstrecke (2) zur Formung einer Muffe (71) am Rohr (68) eingesetzt 
werden. 

4. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der Anspru- 
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 

daB stromabwarts des stromabwartigen Endes (70) der Formstrecke (2) und 
15 beiderseits von dieser jeweils eine erste Parkposition (77) fur eine zusatzli- 
che erste Formabschnitts-Halfte (4a, 5a) ausgebildet ist, die von der Trans- 
portvorrichtung (29) anfahrbar ist, und daB zwischen den ersten Parkposi- 
tionen (77) fur die ersten Formabschnitts-Halften (4a, 5a) und dem strom- 
abwartigen Ende (70) der Formstrecke (2) jeweils mindestens eine weitere 
^ 20 Parkposition (78, 79) fur jeweils mindestens eine weitere zusatzliche 

Formabschnitts-Halfte (4b, 5b, 4c, 5c) ausgebildet ist, die ebenfalls von der 
Transportvorrichtung (29) anfahrbar ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 

25 daB die jeweils mindestens eine weitere zusatzliche Formabschnitts-Halfte 
(4b, 5b, 4c, 5c) quer zur Produktionsrichtung (6) aus einem Verfahrweg 
(85) der jeweils ersten Formabschnitts-Halfte (4a, 5a) herausbewegbar aus- 
gebildet ist. 
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6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB die jeweils mindestens eine weitere Parkposition (78, 79) die weiteren 
zusatzlichen Formabschnitts-Halften (4b, 5b, 4c, 5c) aufiiehmende Schlit- 
5 ten (81, 82) aufweist. 



7. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Transportvorrichtung (29) nach Art eines Bruckenkranes ausgebil- 
det ist, der eine in Produktionsrichtung (6) verfahrbare, die Formstrecke (2) 
Wj 10 ubergreifende Transport-Briicke (34), zwei auf der Transport-Briicke (34) 
angeordnete, quer zur Produktionsrichtung (6) und gegensinnig zueinander 
verfahrbare Transport-Wagen (44, 45) und an jedem Tranport-Wagen (44, 
45) einen nach unten zur Grundplatte (1) gerichteten Transportarm (53) mit 
einer Haltevorrichtung (54) fur je eine Formabschnitts-Halfte (4, 5) auf- 
15 weist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Schlitten (81, 82) auf Schienen (83) verfahrbar sind. 

V. 20 9. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 

daB die ersten Parkpositionen (77) ortsfest gegeniiber der Grundplatte (1) 
sind. 



25 



10. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Parkpositionen (77, 78, 79) gegeniiber der Grundplatte (1) erhoht 

sind. 
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11. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Schlitten (81, 82) mittels Linearantrieben (84) verfahrbar sind. 
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Zusammenfassung 

Ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von Rohren (68) aus 
thermoplastischem Kunststoff mit Querprofilierung weist auf einer Form- 

5 strecke (2) paarweise im Kreislauf gefuhrte Formabschnitts-Halften (4, 5) 
auf. Es ist eine Transportvorrichtung (29) zur Ruckfuhrung der Formab- 
schnitts-Halften (4, 5) vorgesehen, die nach Art eines Briickenkranes aus- 
gebildet ist. Auf einer die Formstrecke (2) ubergreifenden Transport- 
Briicke (34) sind zwei quer zur Produktionsrichtung und gegensinnig zu- 

10 einander verfahrbare Transport-Wagen (44, 45) vorgesehen, an denen je- 
weils ein nach unten gerichteter Transportarm (53) mit einer Haltevorrich- 
tung (54) fur je eine Formabschnitts-Halfte (4, 5) angebracht ist. Fiir zu- 
satzliche Formabschnitts-Halften (4a, 5a, 4b, 5b, 4c, 5c) sind stromabwarts 
vom stromabwartigen Ende der Formstrecke (2) Parkpositionen (77, 78, 79) 

1 5 vorgesehen, von denen die der Formstrecke (2) nachstliegenden als aus 

dem Verfahrweg (85) der Transportarme (53) herausfahrbare Schlitten (81, 
82) ausgebildet sind. 



-Fig. 1 - 



